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ENCENDER Y MANTENER EL 
ARCO ELECTRICO Y HACER 
PUNTOS 
3 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO 
Dados un plano con las indicaciones del ejercicio y una ruta 
de trabajo en la cual se especifica el orden operacional pa-
ra encender y mantener el arco eléctrico y hacer puntos, el 
trabajador alumno deberá completarla escribiendo ordenada-
mente y sin error, los pasos, máquinas, herramientas y equi-
po necesario para llevar a cabo la tarea propuesta. 
Con el fin de lograr el objetivo , usted deberá completar sa-
tisfactoriamente cada una de las etapas que aparecen a conti-
nuación : 
l . Clasificar electrodos según espesor del revestimiento, 
diámetro y longitud. 
2. Clasificar tipos de corrientes polar i dad y elementos au-
xiliares para las máquinas de soldar. 
3. Identificar los elementos para protección y explicar 
formas de encender el arco. 
4. Demostrar organización del equipo de so l dadura. 
5. Clasific~r elementos de limpieza . 
6. Demostrar procedimiento para encender, mantener el arco 
eléctrico y hacer puntos . 
5 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 1 
Clasificar electrodos según espesor del 
revestimiento, diámetro y longitud. 
7 
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SOLVAVURA AL ARCO CON ELECTROVOS REVEST1VOS 
VEF1N1C10N 
La soldadura al arco con electrodos consumibles es un procedi-
miento de soldadura por fusi6n. Como en todos los procedimientos 
de soldadura por fusi6n, el material base situado en la zona a 
soldar es calentado y funde. Sobre dicha zona de soldadura se 
funde simultáneamente una varilla metálica, llamada electrodo 
o mater4al de aportación, de modo que sus gotas se unen al mate-
rial base, formando un baño de soldadura, lo cual da como resul-
tado una uni6n soldada indisoluble. 
La fuente de calor es el arco eléctrico que salta entre el elec-




El electrodo metálico, es el metal de aportación en forma de 
alambre o varilla, desnudo o recubierto, a través del cual pasa 
la corriente eléctrica desde el soporte del electrodo al metal 
base formando el arco. 
Elect~odo~ Uge~amente ~eve~t~do~ 
Son los que tienen un revestimiento muy liviano, generalmente de 
una sustancia química para estabilizar el arco. 
En la mayoría de los casos esta sustancia es polvo de cal. El re 
vestimiento no afecta las caracterfsticas del .metal depositado, 
sino que sirve solamente para producir un arco más uniforme que 
el producido por un alambre desnudo. Con este tipo de electrodo 
no hay formaci6n de escoria. 
Son los que tienen un revestimiento de espesor apreciable. El 
revestimiento no solamente sirve para estabilizar el arco, sino 
para controlar parcialmente la oxidación del metal liquidó al 
formar una película de escoria sobre la superficie del cordón. 
CBS 
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CO Y HACER PUNTOS 
Estos electrodos son lo que hacen uso de todos los beneficios 
del revestimiento. Estos revestimientos hacen posible el control 
de las caracterfsticas del arco y de las propiedades ffsicas y 
qufmicas del metal depositado. El revestimiento es consumido en 
el arco a una menor velocidad que el alambre, y como resultado 
forma un tubo ( Fig. 2) que sirve para concentrar y dirigir 
la corriente del arco. para reducir las pérdidas térmicas y para 
aumentar la temperatura de la punta del electrodo. 
Fig. 2 
La tabla que aparece a continuación proporciona algunos datos 
de importancia sobre el di&metro del electrodo, longitud y am-
perajes en menos o más intensidad de acuerdo con la habilidad 
del Soldador. Ver Tabla N2 l. 
Inicialmente los electrodos se pueden clasificar por su difme-
tro . 
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T A B L A N~ 1 
DIAMETRO DEL LONGITUD DEL AMPERAJE DE LA 
ELECTRODO ELECTRODO MAQUINA 
3/32 250 mm. 60 
(2 .381) mm. 10 11 
amperios 
1/8 350 mm. 110 
(3.175) mm. 14 11 amperios -
5/32 350 mm. 150 
(3.969) mm. 14 11 amperios 
3/16 450 mm. 190 
(4.76) mm. 18" amperios 
1/4 450 mm. 250 
(6.35} mm. 18" ari1peri os 
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ENCENDER Y MANTENER EL 
ARCO ELECTRICO 
PRUEBA N~ 1 
De acuerdo con lo que usted ha lefdo hasta ahora . para soldar por 
arco se requiere un material de aporte llamado electrodo. Ahora 




El electrodo revestido es U compuesto por : 
a . Escoria y gas protector. 
b. Revestimiento y escoria. 
c . Revestimiento y núcleo. 
d. Meta 1 de aporte y escoria . 
e. Toda;:; las anteriores . 
De acuerdo con la Tabla N! 
estudiado los electrodos 
1 que aparece en el material 
se pueden clasificar según : 
a . Amperaje y longitud. 
b. Amperaje y diámetro. 
e. Amperaje y revestimiento. 
d. Diámetro . 
e. Diámetro y clase . 
13 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 2 
Clasificar tipos de corrientes polaridad 




ENCENDER. MANTENER El ARCO ELECTRI-1-----------1 
CO Y HACER PUNTOS 
Antes de entrar a la prepaci6n y regulacf6n del equipo para Sol-
dadura por Arco Eléctrico debemos estar familiarizados o tener 
un conotmiento básico con el funcionamiento y sus elementos au-
xiliares. 
Se entiende por corriente eléctrica el movimiento de elec-
trones a través de un conductor eléctrico. 
Se llama corriente alterna. aquella corriente que no sigue 
una misma direcci6n ( sfmbolo ) ( Fig. 3 ). 
Co~~iente continua 
Es aquella corriente que sigue una misma direcci6n ( sfm-
bolo ) ( Fig. 4) 
---Fi g. 3 
Fi g. 4 
Pola~ida.d 
La polaridad resulta del hecho que un circufto eléctrico tiene 
un polo positivo y uno negativo. La corriente continua (C.C). 
fluye en un solo sentido y tiene polaridad constante. La 
corriente alterna cambia de sentido de acuerdo al ciclaje y no 
se le puede determinar polaridad. 
Por ejemplo en una corriente de 60 ciclos el sentido de ésta cam 
bia 120 veces por segundo. 
En la soldadura con corriente continua se usan dos tipos de pola 
ridad: la d~ec~a o no~mal y la inve~~ida. 
Se trabaja con polaridad normal en un equipo de soldadura cuando 
el cable que sale del borne positivo está conectado a la pieza 
que se va a soldar. y el que sale del borne negativo al porta-
electrodos. Esta polaridad tambien se conoce como directa. 
16 
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Fi g. 5 Fi g. 6 
Se trabaja con polaridad invertida en un equipo de soldadura 
cuando el cable que sale del borne positivo est& conectado al 
porta-electrodos y el del negativo a la pieza. También se llama 
esta polaridad positiva o poto positivo. ( Fig. 6 ). 
MAQUINAS PARA SOLDAR 
Para la soldadura arco se emplean mfquinas especiales que nos 
suministran la corriente eléctrica en las condiciones apropiadas 
para poder soldar. 
Dos de las principales máquinas son: 
a. Transformador. 
b. Transformador con rectificador. 
El transformador de soldadura es una máquina sencilla que consta 
de un núcleo de hierro con una entrada y una salida. Estas m!qui 
nas solo nos suministran corriente alterna (C.A) ( Fiq. 7 ). 
Fi g. 7 Fig.8 
CBS 
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ELECTRICO Y HACER PUNTOS 
Igual al caso anterior estas miquinas constan de un transforma-
dor con un rectificador, que solo permite el paso de la corrien 
te en un solo sentido. Estas máquinas nos suministran corriente 
continua. (CC} ( Fig. 8 ) . 
ELEMENTOS AUXILIARES PARA LAS MAQUINAS VE SOLVAR 
Lo visto anteriormente da una idea clara y sencilla sobre las 
principales máquinas para soldar. A estas máquinas hay que ane-
xarles algunos elementos para poder obtener una fuente de calor 
y asi poder ejecutar la tarea. Los elementos son: 
a. Cables para soldar. 
b. Porta electrodos. 
c. Pinza a tierra {masa}. 
Fig. 9 
Fi g . 10 
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POe.TA ELECTgooos 
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CABLES PARA SOLVAR 
Para el transporte de la corriente del equipo de Soldadura a la 
pieza y al portaelectrodo, se emplean dos cables debidamente ai~ 
lados y protegidos, formados por una gran cantidad de filamentos 
de cobre arrollados en forma de cuerda. 
Los cables deben tener gr an flexibilidad y poco peso para que 
permitan a~ Soldador maniobrar fácilmente. 
AVITAMENiOS PARA LOS CAB LES 
Estos cables llevar un acople y terminal de cobre en sus 
extremos, los cuales deben mantenerse siempre en buen estado. 
PORTA-ELECTROVOS 
El porta-electrodos sirve para agarrar fuertemente el electrodo 
por la parte desnuda de éste, y a SY vez, transmitirle la co 
rriente. 
Las mordazas del porta-electrodo tienen ranuras que permiten 
colocar el elect rodo en diferentes Sngulos . 
CONEXION VEL CABLE VE MASA 
El cable de masa es aquel que va de uno de los borr.es del equipo 
a la pieza de trabajo, o a la mesa cuando ésta es metflica. 
El sitio en donde se va a conectar la pinza de la masa debe es-
tar limpio para asegurar un buen contacto; la pintura u otras 
suciedades pueden actuar como aislantes. 
La masa se debe conectar en un sitio alejado de la unión para 
evitar asf los efectos del soplo magnético. 
Debe existir continuidad de corriente entre la pieza y la masa; 
de lo contrario, no es posible obtener el arco. Existen también 
conexiones de masa magnéticas. 
20 
ENCENDER, MANTENER EL ARCO 
ELECTRICO Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N~ 2 
A. Para sol dar uti l izamos corriente alterna o continua . La 
corriente alterna fluye. 
a . de + a 
b. de a 
c . en varias direcciones 
d . en una sola direcci6n 
e . no tiene importancia 
B. la corriente continua fluye: 
a. en varias di recciones. 
b. en una sola dirección. 
e. de izquierda a derecha. 
d. de derecha a izquierda. 
e. no tiene importancia. 
C. Ya usted entiende que es polaridad y como fluye la corrien-
te. La corriente continua fluye en una sola direcci6n, y 
se entiende que tiene polaridad directa o normal y polari-
dad invertida, cuando soldamos con corriente continua. 
En el gráfico que aparece a contin uaci6n usted debe escri-
bir que tipo de polaridad representan. 
o-rríl . I -c.__~ 
f'.-. · -.·1 -
i)u /t1v[)I, ¿) = 
l ~--·. - -·- ·- ·- - - - -·- - --- -
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ENCENDER, MANTENER El ARCO 
ELECTRICO Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N2 2 
D. como usted ha leido, hay dos equipos importantes que son 
transformador y transformador rectificador, los cuales pue-
den ser representados gr4f1camente. Coloque el nombre que 
corresponda a cada uno de ellos. 
) 
-· ,_ 
I ~ _) 
--i 
l. 2. 
E. Las pinzas porta-electrodos y las pinzas a masa se conside-
ran elementos auxiliares para las máquinas de soldar por 
arco. ldentif1quelos escribiendo el nombre respectivo. 
l. 2. 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 3 
Identificar los elementos para protección 
y explicdr formas de encender el arco. 
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CBS EQUIPO DE PROTECCION {MASCARA) 
La m&scara de protección est& hecha de fibra de vidrio o fibra 
prensada y tiene una mirilla en la cual se coloca un vidrio neu 
tralizador y los vidrios protectores de ~ste. Se usa para prote-
ger los ojos y para evitar quemaduras en la cara • 




En m&sca~as para soldar hay diferentes diseños ( Figuras 12, 13 
14, ) , 
Hay también má scaras combinadas con un casco de seguridad para 
realizar trabajos en construcciones ( Fig. 15 ) y con adaptació n 
para proteger la vista cuando haya que limpiar la escoria ( Fig 
16 }. 
Las patanllas de mano ( Fig. 17 ) tienen aplicación en trabajos 
de armado y punteado por soldadura. Su uso no es conveniente en 
trabajos ~ altura o donde el operario requiera la sujeción de 
piezas o herramientas. 
Condi~ione~ de u~o 
Las máscaras deben usarse con la ubicación y cantidad requeri da 
de vidrios. ( Fig, 18 ). 
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Fig. 19 
El vidrio oscuro (inactivico) debe ser seleccionado según el am-
peraje utilizado. Debe mantenerse la buena visibilidad cambian-
do el vidrio protector, cuando éste presente exceso de proyec-
ciones. 
Evite las filtraciones de luz en la máscara. Esta no debe ser ex 
puesta al calor ni a los golpes. 
Deben ser livianas y su cintillo ajustable para asegurarla bien 
a la cabeza. Requieren un mecanismo que permita accionarla con 
comodidad. El recambio de vidrios debe hacerse mediante un meca-
nismo de fácil manejo. 
VOCABULARIO TECNICO 
MASCARAS ,. caretas, pantallas. 
INACTHl1CO .. que no deja pasar los rayos ultravioletas. 
CBS 
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EQUIPO DE PROTECCION 
(VESTIMENTA DE CUERO) 
Está constitufdo por elementos de cuero, y son usados por el 
Soldador para protegerse del calor y de las irradiaciones produ-
cidas inr el ar co eleéctri co. 
Este equipo está compuesto por: gua.n~e6, dela.n~a.l, ca.6a.ca., ma.n-
ga.6, y poluna.ii . 
GUANTES 
de cuero o asbesto y su 
forma varía según puede verse 
en las figuras 19 y 20. 
Los guantes de asbesto justi-
fican su uso solamente entra-
bajos de gran temperatura. 
NOTA: Debe evitarse tomar 
piezas ca lientes con 
los guantes, ya que éstos 
se deforman y pierden su 
flexibilidad . 
VELANTAL O MANVRIL 
Fig. 21 
F i g . 20 
Fig. 22 
Es de forma común figura 21 o con protector para las piernas 
figura 22 . 
Su objeti vo es proteger la parte anterior de1 cuerpo y la s pier-
nas hasta la s ro di 11as . 
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CASACA O CHOMPA 
Su forma puede verse en la 
figura 23, se util i za para 
proteger especialmente los 
brazos y parte del pecho. 
Su uso es frecuente cuando 
se realiza soldaduras en 
posic16n vertical, horizon-
tal y sobre cabeza . 
MANGAS O MAGUETAS 
Esta vestimenta tiene por 
objeto proteger solamente 
los brazos del soldador. 
( Fig. 24 ). 
Tiene mayor uso en solda-
duras que se realizan en 
el banco de trabajo y en 
pos i cf6n plana. 
Existe otro tipo de man-
ga, en forma de chaleco 
que cubre a la vez la par-
te del pecho. ( Fig. 25 ). 
POLAINAS 
Este elemento se utiliza para 
proteger las piernas y los 
pies del Soldador ( Fig. 26 ). 
Las polainas pueden ser 
reemplazas por botas altas 
y lisas con puntera de ace-
ro,( Fig. 27 ). 
Son fabricados en cueros 
curtidos, flexibles, livianos 
y tratados con sales de plomo 
para impedir las radiaciones 










EQUIPO DE PROTECCION 
(VESTIMENTA DE CUERO) 
1 
Es IMPORTANTE mantener estos elementos en buenas condiciones de 
uso. libres de roturas y su abotonadura en perfecto estado. De 
ben conservase limpios y secos. para asegurar un buen aislamien-
to. 
30 
CBS ARCO ELECTRICO 
Es el fen6meno ffsico producido por el paso de una corriente 
eléctrica a través de una masa gaseosa, generfndose en esta zo-
na alta temperatura, la cual es aprovechada como fuente de calor 
en todos los procesos de soldadura por arco eléctrico. 
CA1UCTERZST1CAS 
El arco eléctrico llamado también arco voltaico, desarrolla una 
elevada energfa en forma de luz y calor, alcanzando temperatura 
de 4.000ºC ,aproximadamente. Se forma por contacto eléctrico y 
posterior separaci6n, a una determinada distancia de los polos 
positivo y negativo. 
Este arco eléctrico se mantiene por la alta temperatura del me-
dio gaseoso interpuesto entre ambos polos. ( Fig. 28 ). 
POI.O POSfflVO 
VENTAJAS Fig. 27 
Se aprovecha como fuente de calor en el proceso de soldadura 
por arco, con el fin de fundir los metales en los puntos que 
han de unirse,de manera que fluyan a la vez y formen luego una 
masa s61ida única. 
VES VENTAJA 
Provoca irradiaciones de rayos luminosos, ultravioletas e infra 
rojos. los cuales producen trastorno orgánicos. 
PRECAUCZON 
Debe evitar exponerse a los rayos , sin equipo de seguridad ya 
que estos mismos causan las siguientes afecciones: 
a. 1n6~a~ojo~, quemaduras de piel. 
b. Ul.tlt.aviote~a~, quemaduras de piel y ojos, 
31 
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VOCABULARIO TECNICO 
ARCO ELECTRICO M ARCO VOLTAICO • 
1 
descarga luminosa acompa-
ñada de alta temperatura 
que se produce entre dos 
conductores. 
POLO • puntos de un generador de electricidad que sirven pa-
ra la entrada o salida de la corriente. 
BORNE • botones de cobre con tornillo que sirve para fijar 
los cables de conexión a un aparato eléctrico. 
33 
ENCENDER, MANTENER EL ARCO 
ELECTRICO Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N!! 3 
A. Para evitar accidentes en el proceso de soldar, el soldador de-
be ir equipado con una serie de elementos. ldentiffquelos colo-
cándoles el nombre respectivo. 






MANTENER EL ARCO 
Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N2 3 
B. Para ejecutar una soldadura por arco necesitamos una fuente 
de calor. Esta fuente de calor la obtenemos a través de el 
paso de la corriente a través de una masa gaseosa a esto se 
11 ama: 
l. Explosi6n de voltaje. 
2. Arco eléctrico. 
3. Corriente alterna. 
4. Corriente continua. 
S. Aumento de voltaje. 
C. Para obtener un arco eléctrico necesitamos cerrar uncir-
cuito que es entre el electrodo y la pieza a soldar, y esto 
lo podemos conseguir de dos formas. Escriba el nombre de 





ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 4 
Demostrar organización del equipo de 
soldadura. 
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ENCENVlVO VEL ARCO 
Uno de los aspectos fundamentales en la Soldadura por Arco, es 
mantener la continuidad del arco eléctrico mantiene el arco 
eléctrico cuando se obliga a la corriente a saltar el espacio 
de a fre entre la punta del electrodo y el metal base . Hay dos 
métodos generales para encender el arco; rozando o tocando lige-
ramente el electrodo contra el material base. 
ENCENVlVO POR RASTRlLLAVO 
Se mueve el electrodo sobre la pieza, inclinándolo como si se 
rastrillara un f6sforo. Al tocar la lámina el electrodo, se en-
ciende el arco. Cuando éste se ha encendido, se retira un poco 
el electrodo formando un arco largo; luego, se establece el arco 
de la 1 ong 1tud norma 1 ( Fi g. 29 ) 1 a sepa rae i 6n entre 1 a punta 
del electrodo y la pieza no debe ser mayor al diámetro del nú-
cleo del eléctrodo. 
ENCENVlVO POR TOQUE 
Se aproxima la punta del electrodo y con un movimiento ráp i do 
se toca la pi eza, levantando en segu i da el electrodo hasta for-
ma r un arco largo, posteriormente se establece la longitud del 
arco normal. ( Fig. 30 ). 
FORMA VE VESPEGAR EL ELECTRODO 
Cuando el electrodo se adhiere (pega ) a la pieza hay que des-
prenderlo rápidamente pues de lo contrario, éste se va calentan-
do hasta llegar a la fusi6n. Para desprenderlo basta un movimien 
to r§pido del electrodo en forma de péndulo. Si esto no es sufi-
ciente, hay que soltar elelectrodo del portaelectrodo ( Fi g . 31) 
~NZO 
\)A 
C / / PLACA 
v;v/Jwff/7/21 
Fig . 28 F i g. 29 
F i g. 30 
CBS 
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CO Y HACER PUNTOS 
ORGAN1ZAC10N VEL EQUIPO 
Esta operac16n debe rea1zarse s1e•pre que se suspende un traba-
jo. Consiste en: 
1. Ab..\..l.\ c.lAcu..uo dL LftC~Kdido dL ta ■iqu.úta (apaga 
114qu.ina 1 • 
2. Ab~.lA c.lAcu..c..to dL ~n.tuda d~ co~ut~ a ta lllqu.i-
na. 
3. 
F1 g. 31 
39 
ENCENDER, MANTENER El 
ENCENDER, MANTENER El ARCO 
ELECTRICO Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N~ 4 
A continuación aparece el listado de los pasos necesarios para 
organizar un equipo de soldadura por arco al finalizar la labor 
numérelos según el orden lógico de pasos. 
Enrollar cables de masa y porta-electrodo. 
Limpiar mesa para soldadura. 
Abrir circufto de entrada de corriente a 
la máquina. 
Abrir circufto de encendido de la máquina 
(apagar la máquina) . 
41 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 5 
Clasificar elementos de limpieza. 
CBS 
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ACCESORIOS DE LIMPIEZA 
(CEPILLO DE ACERO-PIQUETA) 
Son herramientas adecuadas para la limpieza de las piezas antes 
y despues de soldar. 
Se estudian en conjunto a pesar de tener características dife-
rentes. 
CEPILLO VE ACERO 
Está formado por un conjunto 
de alambres de acero y un man 




Está constitufda por un mango que pueda ser de madera como se 
observa en la figura 34 o de acero como indican las figuras 
35, 36 y 37. 
Fig. 35 
Su cuerpo es alargado; uno de s us extremos termina en punta y 
el otro ~n forma de cincel, amhos enrlurecidos. Existen otros 
tipos de piquetas combinarlas con el cepillo rle acero como los 
que aparecen en la figura 38 
CBS 
44 
ACCESORIOS PARA LA LIMPIEZA 
(CEPILLA DE ACERO-PIQUETA) 
Fig. 37 
VOCABULARIO TECNICO 
PIQUETA = pica _escoria. 
45 
ENCENDER MANTENER EL ARCO ELECTRICO 
Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N !? 5 
Identifique los siguientes elementos de limpieza. 
l. 2. 
47 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 6 
Demostrar procedimiento para encender, 
mantener el arco eléctrico y hacer puntos . 
CBS 
49 
ENCENDER Y MANTENER EL ARCO 
ELECTRICO 
Esta operaci6n es realizada para iniciar todas las labores de 
soldadura por arco eléctrico, razón por la cual debe ser domi-
nada con la mayor eficiencia posible. Comprende la acci6n de 
producir un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza, man-
teniéndolo sin que se apa gue. 
PROCESO DE EJECUCION 
con el cepillo de acero 
( Ffg. 39 ). 
OBSERVACION 
El material debe quedar 
limpio de grasas, óxidos 
y pinturas . ( Fig. 39 ). 
F i g. 38 
PRECAUCION 
AL LIMPIAR LA PIEZA PROTEJASE LA VISTA CON GAFAS VE 
SEGURIVAV. 
Asegúrese que la pieza 
quede fija ( Fig . 40 ) 
3. Regut~~ el ampe~aje 
de la máquina en función del electrodo. 
6013 de 1/8 que se necesita para esta tarea. 
OBSERVACION 
Fiq.39 
La regulac ión se realiza rá de acuerdo al sistema que posee 
la máquina Que se utilice. 
sobre l a mesa de soldar . 
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Asegurar el buen contacto de la 
conexi6n a masa. ( Fig. 41). 
Coloc.a11. el elec.t11.odo 
en la piza porta-electrodo 
a. Tomar la pinza del elec-
trodo con la mano más 
hábil . 
b. Asegurar el electrodo 
por la parte desnuda 
del mismo dentro de 
la mandfbula del por-
ta-electrodo ( Fig. 42) 
Enc.ende11. la máqu~na 
OBSERVACION 
Asegurar que la po l aridad 
de la máquina esté de 
acuerdo con el electrodo 
a usar. 
PRECAUCIO N 
Verificar que los conduc-
tores (CABLES) estén en 
buen estado y aislados. 
7. Enc.en de11. el a.11.c.o 
PRECAllCION 
Col ocar el equipo protector 
y cont rolar su buen estado 
a. Aproximar el e xtremo del 
electrodo a la pie za . 
b. Protegerse con la má scara. 
c. Tocar la pieza con e l elec-
trocto y retirarlo para for-
mar el arco . ( Fig . 43 ). 
OBSERVAC ION 
El encendido puede efectuarse 
tambi~n por raspado (Fig . 44) 















Fi g. 44 
CBS 
51 
ENCENDER Y MANTENER EL 
ARCO ELECTRICO 
8. Mantene~ el ele~t~odo 
a una distancia igual al diámetro de su núcleo. 
OBSERVACION 
1 
En caso de pegarse el electrodo, muévalo rápidamente ( Fiq. 
4 5 ) • 
9, Apaga~ el a~~o 
retirando el electrodo de la pieza . 
OBSERVACION 
En caso de necesidad repetir los pasos 7º , 8º y 9° 
VOCABULARIO TECNICO 
GAFAS VE SEGURIVAV 
MASA = tierra. 
antiparras , anteojos, lentes de seguri-
dad. 
MASCARA = careta, pantalla . 
53 
ENCENDER MANTENER EL ARCO 
ELECTRICO Y HACER PUNTOS 
PRUEBA N~ 6 
En la lista sigui ente encuentra el listado desordenado de opera-
ciones para encender mantener el arco eléctrico y hacer puntos. 
Numérelo seg ún el or den de ejecuc i ón. 
Preparar equipo y regular máquina. 
Preparar material. 
Aplicar puntos de soldadura. 
Limpiar pieza soldada . 
Sel eccionar electrodos. 
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\.\ TODO PUNTEADO "~- -
NOTA : 
E1pe1or de lo lamino y dlme111ionee poro el punteado pueden vortorH 
B Placo groneteodo y punteado 
A Placo 





8 Hierro en la111ina (CR) 6 o 1/4 
8 Hierro et1 lomit10 (CR) 6 o 1/4 
!CANTIDAD MATERIAL 
Boaico ayudante de mec011ica de 2a . E1c. 
Encender IJIOflteiter el orco eleotrico Y hacer Medida• lft.ffl. 
puntos 
57 
T A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Dados el plano y una ruta de trabajo previamente aprobada por 
el Instructor, el material necesario según plano del ejercicio, 
equipo completo para soldadura eléctrica, equipo completo de 
protección Rersonal, y herramientas necesarias para ejecutar 
la tarea. El trabajador alumno será capaz de encender, mante-
ner el arco eléctrico y hacer punto. 
Se considera logrado el objetivo si: 
Selecciona el electrodo correcto para soldar en forma co-
rrecta. 
Aplicar puntos de soldadura. 
Organizar el equipo. 
Limpiar y verificar la pie za soldada. 
Encender, mantener el arco e léctri co y ejecutar puntos 
con las siguiente s caracterí stica s ; puntos sin cráter, 
y puntos crdenados. 
59 
CORDONES LIBRES Y RECARGUES 
EN SUPERFICIES PLANAS 
61 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO 
Dados un plano con las indicaciones del ejercicio y una ruta 
de trabajo en donde aparece el orden operacional para ejecu-
tar cordones libres y recargues en superficies planas, el 
trabajador alumno deberá completarla, escribiendo ordenada-
mente y sin errores , los ~asos, herramientas y equipos y 
materiales necesarios para llevar a cabo la tarea propuesta. 
Se considera logrado el objetivo si usted cumple satisfac-
toriamente las etapas que a continuación se relacionan: 
l. Diferenciar los electrodos, E 6012 y E 6013 
2. Clasificar cordones libres y de relleno. 
3. Clasificar deformaciones, cualidades y caracteristicas 
de una soldadura. 
4. Describir el proceso para hacer cordones libres y re-
cargues en superficies planas. 
63 
ACTIVIDAD DE APRENnIZAJE 1 




DEPOSITAR CORDONES RECTILINEOS 
EN POSICION PLANA 
DEPOSITAR CORDONES RECTILINEOS SIN OSCILACION 
Este ejercicio consiste en depositar una serie de cordones para 
lelos, llevando el electrodo en forma rectilfnea. por tal •ot1-
vo, la pieza de trabajo se debe trazar y marcar con granete. 
( Fig. 1 ). 
Las 1fneas punteadas con el granete deben servir de gufa para 
depositar cordones en la forma mls recta que sea posible. 
( Fig. 2 ). 
La pieza se debe limpiar y enderezar antes de depositar los 
cordones. 
SUJECION DE LA PIEZA 
La pieza se debe inmovilizar mediante prensas o grapas especia-
les, para evitar su movimiento y la resultante debilidad del 
ª~º· 
DEPOSITAR LOS CORDONES 
Se inicia el arco en un extremo de la pieza; se forma un arco 
largo hasta calentar el borde de ésta y luego, se establece un 
arco normal, dándole al mismo tiempo al electrodo un movimien 
to continuo de avance. ( Fig. 3 ). 
Como el electrodo se va desgastando hay que bajar la mano gra-
dualmente, para conservar la correcta longitud del arco. 
(Fig.3). 
El ángulo que debe formar el electrodo en el sentido longitudi-
nal debe ser de 60º a 80º ( Fig. 4 ) y en el sentido transver-
sal de 90° ( Fig. 5 ) • 
......... ---'1Dll 
Fi g. 1 
Fi g. 2 
CBS ~ 
66 
DEPOSITAR CORDONES EN POSICION 
EN POSICION PLANA 
Fi g. 3 
Fig . 5 
Fi g. 4 
67 
CORDONES LIBRES Y RECARGUES EN 
SUPERFICIES PLANAS 
PRUEBA N~ 1 
Uno de los cuiadados y atención que hay que tenP.r antes de ejecu-
tar una soldadura, es la elección del material de aporte. Para 
esta elección debemos saber identificar los electrodos por los 
colores respectivos, que tienen relaci6n co n su numeraci6n. 
A continuaci6n encontrará una tabla y un gráfico que usted deberá 
llenar. 
ELECTRODO COLOR DEL PUNTO !COLOR DEL EXTREMO 
6012 
6013 
, 1 ,, ) - ) ~ -...L.- - - - --~ 
69 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 2 
Clasificar cordones libres y de relleno 
71 
CBS RELLENOS EN PARTES PLANAS 
Método de ejecuci6n 
La soldadura de relleno es muy usada para aumentar el espesor 
de una pieza o de una parte de la misma. 
Generalmente se hace con electrodos de mayor espesor, para lo-
grar economfa en el costo del metal aportado (electrodo) como 
en el tiempo de ejecución de la Soldadura. 
Para que una soldadura de relleno presente una superf i cie pare 
ja es necesario aplicar los cordones en tal forma que cubra 
aproximadamente la mitad del ancho del cord6n anterior ( F1g. 
6 ) • 
COROON 
IITAD DE LAD.O 
Fi g. 6 
Fi g . 7 
Antes de depositar cordones de soldadu r.a que han de cubrir par-
c ial o t otalmente a los an t eriores, retire la escoria de ~stos 
con e l pi ca-escoria y el cepillo de acero ( Fi g. 7 ). 
El rell eno t ambi én se hace por me dio de capas alternadas como 
lo indica l a fig ura 8 . 
Fi g. 8 
CBS 
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CORDONES LIBRES Y RECARGUES 
EN SUPERFICIES PLANAS 
ANGULOS APLICADOS AL ELECTRODO 
Cuando se depositan cordones, sobre una platina, la posici6n 
del electrodo en el sentido lateral es de 90º ( Fig. 9 ) 
Y en el sentido longitudinal de 60º a 80º ( Fig. 10 ). 
Fi g. 9 Fi g. 10 
EMPALME DE LOS CORDONES 
Una de las prácticas necesarias se refiere a los empalmes de 
los cordones • 
Es la continuaci6n de un cord6n que se ha interrumpido por: 
Terminaci6n del electrodo. 
Interrupci6n del arco. 
Cuando se continua un cord6n interrumpido se pueden presentar 
defectos de Sob~emonta y C~4te~. La sobremonta por lo gene-
ral nos deja un comienzo frfo y mala apariencia del cordón. 
El cráter deja una cavidad y un comienzo de soldadura frfa. su-
cede entre el final del cord6n y el comienzo o continuaci6n 






CORDONES LIBRES Y RECARGUES 
EN SUPERFICIES PLANAS 
Para evitar esto se recomienda siempre continuar el cordón re-
trocediendo de 15 a 20 mm., Asf en caso de sucederse la sobre-
monta por encima del cord6r, la parte fria no afecta el mate-
rial de base. El cráter formado al final del cord6n queda bien 
relleno y bien fundido ( Figuras 13 y 14 ). 
Fig. 12 
FINAL DEL CORDON 
Cuando se finaliza un cordón es conveniente retroceder de 10 a 




CBS SELECCION OEL ELECTRODO 1 
Para la selecci~n del electrodo, hay que tener en cuenta facto 
res como el color del punto y del extremo. Otros factores se 
estudiar!n mis adelante. 
Por lo general los electrodos tiene unos puntos que sirven para 
diferenciarlos. En la siguiente tabla aparece el color del pun-
to con dos electrodos diferentes. Estos electrodos no tienen 
ningún color en el extremo. 




COLOR DEL PUNTO 
Blando 
Café o carmel i-t 
ta. 1 
Fig. 15 
COLOR DEL EXT _ 
TREMO 
Usar un electrodo de poca penetraci6n para acero dulce; E 6012, 
E 6013, de un diámetro de 1/8". 
OBSERVACION 
Estos colores pueden variar de acuerdo con la casa fabrican-
te. La tendencia es eliminar estos colores por la impresi6n 
directa sobre el revestimiento del electrodo, 





(CUALIDADES, CARACTERISTICAS Y 
RECOMENDACIONES) 
Una buena soldadura debe ofrecer, entre otras co&as, seguridad 
y cal ida~. Para alcanzar estos obj~tivos, se requiere que los 
cordones : d! soldadura sean efectuados con un máximo de habilidad 
buena regulación y buena selección de el electrodo. 
FUSION COMPLETA 
Se obtiene una bu~na fusión, c~ando el metal base y el metal de 
aporte forman una masa homogénea. 
BUENA APARIENCIA 
Una soldadura tiene buena apariencia, cuando se aprecia en toda 
la extensión de la unión, un cordón de soldadura uniforme que no 









sito excesivo. Use 
oscilación uniform 






P = penetración. 
IDENTIFICA CION DE 
DEFECTOS 
76 
CORDONES LIBRES Y RECARGUES 
EN SUPERFICIES PLANAS 
PRUEBA N! 2 
Para adquirir una buena habilidad en soldadura por arco, se re-
quiere ejecutar una serie de ejercicios prácticos. Hay dos ejer-
cicios iniciales que nos dan esta habilidad. ellos son: 
l. Cordones rectilfneos. 
2. Relleno de superficies planas. 
Usted debe seftalar en el listado que aparece a continuación; en 
qué consiste cada uno de ellos. 
A. l. Cordones rectilfneos. 
a. La pieza se debe inmovilizar antes de ejecutar 
los cordones. 
b. Ejecución de cordones en piezas angulares. 
c. Depostiar cordones paralelos llevando el elec-
trodo en forma rectilfnea. 
d. Trazar y granetear la pieza para soldar. 
2. Relleno de superficies planas. 
a. Depositar cordones paralelos. 
b. Depositar cordones montandos. 
c. Depositar cordones separados. 
d. Depositar cordones montados en forma convencio-
nal para aumentar el espesor de una pieza o 
parte de ella. 
B. A continuación encuentra usted dos gráficos que correspon 
den a los ángulos longitudinales y transversales que se 
deben dar al electrodo en la ejecución de los cordones de 
soldadura. Escriba su valor en grados. 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 3 
Clasificar deformaciones, cualidades 
y ca r acterísticas de una soldadura. 
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CBS SOLDADURA (CONTRACCIONES Y DILATACIONES} 
Son fen6menos ffsicos, producidos por la acci6n de la tempera-
tura, que provocan deformaciones en las piezas soldadas. Están 
presentes en todos los procesos donde hay aplicación de calor 
y enfriamiento produciendo así dilataciones y contracciones 
respectivamente. 
TIPOS 
Las contracciones se presentan en forma longitudinal y trans-
versal . 
CONTRACCION LONGITUDINAL 
Al depositar un cord6n de soldadura sobre la cara super1or de 
un material perfectamente plano, que no ha sido fijado o su-
jeto, éste se doblará hacia arriba en dirección al cord6n, a 




Si dos planchas se sueldan a tope. y las mismas no han sido 
sujetas con ju ntamente. éstas se curvar~n apro ximán dose entre sí 
en sentido transversal, debido al enfriamiento del cord6n de 
soldadura ( Fig. 20 . ) 
CONTRA CCION TRANSVfRSAL 
(- - - - - - ª !f!-------) 
--- - - - - - -- - - - - _, 
Fi g. 20 

81 
CORDONES LIBRES Y RECARGUES 
EN SUPERFICIES PLANAS 
PRUEBA N~ 3 
Complete las siguientes afirmaciones: 
l. Características y recomendaciones . 
2. 
a. Se obtiene una buena 
el metal de aporte forman una 
cuando el metal base y 
homogénea. 
b. Una soldadura tiene una buena 
precia en toda la extensión de la 
dónde soldadura pa reja sin presentar 
ni 




Son fenómenos físicos, producidos por la acción de la tem-
peratura, que provocan deformaciones en las piezas soldadas 
TIPOS 
Las contracciones se presentan en forma 
y 
Contracción 
Al depositar un cordón de soldadura sobre la cara superior 
de un metal perfectamente plano, el cual no ha sido fijado 
o sujeto, éste se en dirección al cordón 
a medida que este se enfría. 
Contracció n ---------
Si dos pl anchas se sueldan a tope y las mismas no han sido 
sujetas conjuntamente, éstos se debido al 
del cordón de soldadura. 
83 
ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE 4 
Describir proceso para hacer cordones 
libres y recargues en superficies planas . 
CBS 
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DEPOSITAR CORDONES RECTILINEOS 
EN POSICION PLANA 
1 
Esta operación consiste en depositar cordones sucesivos de Sol-
dadura sobre una superficie plana con el objeto de : 
Dominar los fngulos aplicados al electrodo. 
Dominar la direccf6n de Soldadura . 
Conservar la altura del arco . 
Habilidad en el encendido del arco. 
PROCESO DE EJECUCION 
1. P1t.e.paJt.a.1t la..6 p-le.za..6 
a. Limpiar la superficie a soldar. 
b. Enderezar en caso de alabeos o deformaciones . 
2. Se.le.cc-lonaJt. e.l e.le.ct1t.odo 
según tabla. 
3. F-ijaJt. la •«~a 
4. Se.ltcc-lonaJt. la ·pola.it-ldad 
adecuada al electrodo. 
s. Coloc«Jt e.l e.le.ctJtodo 
en el porta-electrodo 
a. verificar un buen contacto con la pinza. 
6. Coloc«Jt. lo~ e.le.•e.nto~ de. ~e.gu.Jtidad 
7. Pone.Jt. e.n ma1t.cha e.le.quipo 
OBSERVACIONES 
Antes de prender el equipo debe verificar que no haya con-
tacto entre la masa y el electrodo 
8. G1t.adua1t. la -lnte.n~-ldad 
9. Oe.po~U«Jt. e.l p.1t-lme1t. co1t.d6n 
1 O. Repe.t« 




HACE R RECARG UES EN SUPERFICIES 
PLANAS 
Es t a operaci6n consiste en deposita r cordones s ucesivos de solda-
dura sobre una s uperficie plana para aumentar el espesor de la mi s 
ma . Esta operación, además de propo rcionar al trabajador alumno 
habilidad en el control del electrodo, es muy común en la repara-
c16n de piezas desgasta das, sometida s a fricción 6 rozamientos. 
Siguiendo los pas os ant eriores del 1 al 10 para cordones rectilí-
neos continúe con los siguiente s para e j ecutar el r el leno . 
11. En61t.-<'..a1t., (.,lmp-<'..aJt. IJ ende1t.e.za1t. la placa 
a . Girar la placa lado contrario a los cordones li hres . 
12. Ve.po6itaJt. el p1t.ime1t. c.01t.d6n, 
a . Inclinar el electrodo como i ndica la figura 22. 
Fig . 21 Fig. 22 
b. Dar al electrodo cualquiera de las osc i la ci ones in dicada s 
en las sigu i entes figuras: a, b, c . 
Fig . 23 Fig . 24 
c . Hacer los empalmes de cordones como i nd i ca 1 a Fig ura 23 . 





H HACER RECARGUES EN SUPERFICIES 
PLANAS 
antes de realizar el s1gu1ente cord6n, 
PRECAUCION 
USAR GAFAS DE SEGURIDAD 
14, Vepo~~ta.Jt el ~egundo co~d6n y siguientes. 








b. Limpiar los cordones . 
OBSERVACION 
La pieza, una vez terminada la operaci6n, debe presentar una 





CORDONES LIBRES Y RECARGUES 
EN SUPERFICIES PLANAS 
PRUEBA N2 4 
En el listado que aparece a continuaci6n, usted encontrará en de-
sorden las operaciones que hay que efectuar, previas a la demos-
trac16n del ejercicio final. Numérelas según el correcto orden de 
ejecuc16n. 
Preparar y regular equipo. 
Seleccionar electrodo. 
Preparar material. 
limpiar y verificar cordones. 
Aplicar cordones de soldadura. 
Organizar equipo. 
91 







10 Ploca reoor9uH • •111>. plano• 
10 Plooo oordoflH llbr•• 
10 Placa 












H e dc!J4·> 
EJERCICIOS TIPO 
Hierro en lolftlno(cr)de 6mm O' 1/4" 
Hierro •" 1omoCor)de e m1n o· 1/4 • 
Hierro• lomlno(cr) d• 6m1n O 1/4 
MATERIAL 
Boaloo ayudante de meco11loa 2° cordonH E 
11> -~ ,.. y reoarguH 
En auperflclH plana. M•dldoa •n mm. 
93 
T A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Dados el plano del ejercicio; una ruta de trabajo previamente 
revisada por el Instructor, el material necesario, equipo com-
pleto de soldadura por arco. equipo completo de protección per-
sonal y herramientas necesarias para ejecutar la tarea, usted 
será capaz de ejecutar cordones libres y hacer recargues en 
superficies planas. 
Se considera logrado el objetivo si: 
Selecciona correctamente el electrodo. 




Buen empalme de los cordones. 
Buen comienzo del cordón de soldadura. 
Buen final del cordón de soldadura. 
95 
OXICORTE A MANO LIBRE SIN GUIA 
97 
ESTUDIO DE LA TAREA 
OBJETIVO 
Dado un plano en el que se especifican ejercicios prácticos de 
oxi corte a mano libre sin guía y una ruta de trabajo, usted de-
bPrá completarla escribiendo en orden lógico y s in errores las 
operaciones pasos, herramientas y equipos necesarios para lle-
var a cabo cada una de las operacion e s . 
Con el fin de lograr este objet ivo, usted de berá completar sa-
ti sfa ctor iame nte cada una de las etapas que aparecen a conti-
nuación: 
l. Identifica r partes del mango y de l a boqui lla de cortar 
2 . Explicar la t ra yectoria del corte 
3 . Explicar la ejecución de corte a mano li bre sin guía 
99 
ACTIVIDAD DE APRENDI1AJE No.l 
Identificar partes del mango y de la ~oquilla de cortar . 
101 
CBS OXICORTE MANUAL 
Se conoce como oxicorte manual, el procedimiento utilizado in-
dustrialmente para seccionar el acero de bajo % de C en piezas 
de diferentes formas. Est! basado en el principio de oxidaci6n 
ferrosa. 
Tiene gran aplicaci6n en la preparaci6n de piezas, para la fa-
bricaci6n y montaje de estructuras soldadas. 
Este procedimiento de corte puede realizarse con dos gases com-
bustibles: propano o acetileno. 
EQUIPO UT1LIZAVO 
El equipo requerido para oxicortar es similar al utilizado en el 
proceso de soldadura oxiacetilénica, con excepci6n del soplete, 
boqui~la de corte y accesorios. 
Sople.te. de. Co1L:te. 
Implemento que proporciona un medio, para mezclar oxfgeno con 
propano o acetileno en proporciones correctas, produciendo una 
llama de gran temperatura. 
Posee además un conducto adicional para el oxfgeno, que a alta 
presi6n produce el corte del metal. 
Los sopletes de corte pueden ser de dos tipos: el acoplado a 
un mango de soldar (Fig.l) y el soplete de corte fijo (Fig.2) . 
Fig. 1 
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CBS OXICORTE MANUAL 
El primero, se utiliza solamente en el corte con acetileno y el 
soplete fijo se utiliza tanto con propano como acetileno. 
En ambos casos, la inclinaci6n entre la boquilla y el cabezal 
puede ser de 105º y 90%. 
PARTES DEL SOPLETE CORTADOR 
Fig.3 
l. Tuerca portaboquilla 
2. Cabeza 90º 
3. Cabeza 105° 
4. Tubo para el paso del oxfgeno 
5. Tubo para el paso del ox1geno de corte 
6. Tubo para el paso del acetileno 
7. Palanca para el oxfgeno del corte 
8. Empaque 
9. Resorte 
10. Vástago de la válvula (alta presi6n) 
11. Cabeza retenedora de la palanca 
12. Anillo - empaque 
13. Cuerpo de la válvula 
14. Pasador de la palanca 
15. Mezclador 
16. Anillo - empaque grande 
17. Anillo - empaque pequeño 
18. Anillo retenedor 
19. Tuerca conectora al mango 
20. Válvula que da paso al oxfgeno de la llama precalentadora 
21. Boquilla (tobera) 
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CBS OXI CORTE MANUAL 
TIPOS VE BOQUILLAS 
En el primer tipo de boquilla (Fig.4} la llama precalentadora 
va adelant e y el chorro del oxígeno de corte después. En el 
segundo tipo, llamada dnular la llama precalentadora rodea el 
orificio de salida del oxigeno de corte. En e l tercer tipo 
de llama lleva 5 ó 6 orificios precalentadores equidistantes 









aoquillA ~eoa.1º~ _ 
Fig.5 
llama pn- SE LEC'CION VE LA BOQUILLA 
oalentad.ora. 
Cada f abricante hace sus propias j 
boquillas en diferentes estilos 
y con su propia numeración, la s 
cuales, en la mayor ía de los ca-
sos, no coinciden con l as de otr 
fabricantes. Por esta razón al 1 
se l ecci8nar la boquilla es conve-
niente tener en cuenta las reco-
mendaciones del productor del 
equipo que vaya a utilizar. 
La figura 6 nos muestra una bo-
quilla para cortar con gas propano . 
Consta de 2 partes: l a boquilla 
propiament e dicha y el filtro. Es-
te tiene un agujero cen tral por e l 
que pasa el oxígeno de corte y en 
su extremo un cono ranurado por el 












Fig . 6 
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.2 
Explicar la trayectoria de corte. 
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CBS TRAYECTORIA DE LOS CORTES 
En el oxicorte a mano libre sin gufas (mano alzada) el soplete 
es sostenido, conducido y guiado por el operario. El soplete se 
sostiene firmemente, sin apretar demasido, sujetándolo con la 
manó izquierda unos centímetros más atrás de su cabeza, mientras 
la mano derecha está sobre el mango dispuesta a accionar la palan 
ca del paso del oxígeno de corte. Los resultados del corte depen 
den mucho de la pericia del operario. La operaci6n es sencilla 
y cualquier operario adquiere rapidamente la habilidad necesaria 
para ejecutarla. 
Para lograr seguir la línea de corte con la máxima exactitud, y 
sin ondulaciones se debe vigilar la velocidad y el pulso, teniend 
cuidado de que el óxido o escoria fluya sin impedimento a trav~s 
del material. 
Fig.7 Fig.8 
CORTE LONGITUDINAL INCLINADO CORTE CIRCULAR A 90° 
Se denomina trayectoria al sentido de la direcci6n del corte. 
La trayectoria puede ser: 
a . Longitudinal a 90 ° , cuando el soplete avanza en línea recta 
formando con la pieza un ángulo de 90º . 
b. Longitudinal inclinado, cuando el soplete avanza en línea 
recta a un angulo cualquiera. 
c. Circular a 90 º , cuando el soplete avanza en forma circular 
y formando con la pieza un ángulo de 90°. El corte circular 
inclinado a mano l i bre sin guías es poco utilizado. 
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Fig.9 
Para la iniciación del corte, se hace una pequeña ranura o un 
agujero taladrado, que facilite la iniciaci6n del mismo (Fig.9·). 
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GUIA 
PRUEBA No. 2 
Explique las e direcciones de avance del corte seg ún la trayec-





ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.3 
Explicar la ejecuci6n de cortes a mano libre sin guía. 
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ces· OXICORTE MANUAL 
ALTURA VE LA LLAMA 
La llama precalentadora se debe colocar 
aproximadamente a 1.6 mm. de la pieza 
para que el sitio a calentar quede de-
bajo de la acci6n de la zona reductora 
(Fig.10). 
El extremo de la pieza donde se va a 
iniciar el corte, se debe calentar al 
rojo brillante antes de abrir ~a válvu-
la del oxfgeno de corte. Fig.10 
C11alrrdo---el -1}0-J:d..e:- .fia alcanzado la tempe-
ratura necesaria,~ o~re la válvula del oxfgeno de corte, tenien 
cuidado de hacerlq fuera de dicho .borde para evitar el rebote 
fuerte de .ma'terial de combusti6n (Fig . 11). 
► 
Una vez iniciado el corte, se empieza a desplazar el soplete len-
ta y uniformemente sobre la línea de corte, llevando la boquilla 
perpendicular a la pieza. 
GRAVUACION VE LA PRESION 
Para graduar la presi6n se debe consultar el catálogo de la casa 
productora del soplete que se va a utilizar. 1 La graduaci6n de la 
presi6n se debe hacer estando abierta la llave del soplete corres 
pondiente al gas que se está regulando. 
A continuaci6~-se dá una tabla que puede servir ' de gufa para la 
presi6n de trabajo. 
OBSERVACION 
La boquilla se debe elegir de acuerdo con el espesor del material 
.a -cortar. 
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ESPESOR A CORTAR PRESION DE OXIGENO 
mm. Pulgadas Kg/cm2 lbs/pull 
[ 
5 3/16" 2 30 
10 3/ 8 11 2 30 
20 3/4 11 3 45 
30 1. 1/ 2 11 4 60 
50 2 11 5 70 
75 311 6 85 
100 411 7 100 
12 5 511 8 115 
: 
150 611 9 130 
200 8" 10 145 
300 12 11 10 145 
La presi6n del oxígeno no debe exceder de 10 Kg/cm 2 
La presión del acetil eno puede variar de 0 . 3 a l kg/cm2 
GR AVUACION VE LA LLAMA 
l. Encender 1 a llama 
2. Ab rir 1 a llave del acetileno hasta que la 11 ama adquiera vi ve-
za sin que se separe de la boquil l a 
3 . Abrir tota 1 mente l a válvula de paso del oxígeno del mango 
4. Abrir 1 a 11 a ve de oxfgeno regulado r a de 1 a ll ama hasta obtener 
una 11 ama neutra 
5. Apretar la palanca del oxígeno de corte para observar si 1 a 
11 ama pr eca lentadora cambia su naturaleza neutra. Si esto 
ocurre hay necesidad de ajustarla. 
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En la industria metalmecánica, el oxicorte es un prodecimiento 
muy utilizado para seccionar aceros de bajo% de carbono, median-
te la combustión violenta del metal por oxígeno. 
Esta operac i ón es fundamental en el mantenimiento de maquinarias 
y un complemento indispensable en el oficio del soldador. 
PROCESO DE EJECUCION 
l. P~epa~a~ la p~eza 
a. Trazar la pieza a cortar 
b. Marcar con granete el contorno del trazado 
c. Co locar la pieza sobre la mesa de corte 
OBSERVACION 
La pieza debe colocarse de tal manera que la escor ia pueda 
caer libremente 
2. Pkepakak el equ~po 
a. Montar el soplete de corte 
OBSERVACION 
Los sopletes de corte pueden tener el cabeza a 90° y 105 º 
b. Montar la boqu illa adecuada al espesor del material 
OBSERVACION 
La boquilla de corte debe estar limpi a de lo contrario, uti-
lice la aguja correspondiente al di ám etro de los o rifi cios 
c . R e g u 1 ar l a s p r e s i o n e s de t r a b a j o d e a c u e r do c o n e l e s p e s o r 
del material 
3. Encende~ et ~oplete 
a. Abr i r la válvula de acetileno 
b. Accionar el encendedor 
CBS 
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paso del oxigeno primero y enfrfe el soplete en el agua 
~espués. Si continúa el retroceso cierre la llave gene-
ral del gas combustible en el mango del soplete. 
3. Antes de cortar un recipiente, verifique cual ha sido su 
contenido 
5. F~nal~za~ el eo~te 
a. Interrumpirel paso del oxigeno de corte 
b. Apagar y retirar el soplete 
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c. Abrir la válvula del oxígeno hasta conseguir uniformidad 
en la llama del caldeo 
OBSERVACI ON 
La llave del mango correspondiente al oxfgeno debe estar to-
talmente abierta 
PRECAUCI ON 
USE EL EQUIPO DE SEGURIDAD COMPLETO 
4. Co11.ta.11. 
a. Acercar la boquilla del soplete 
al extremo del trazo de corte 
aproximadamente 5 mm. (Fig.12) 
b. Precalentar el inicio del corte 
hasta alcanzar un colo rojo 
blanco 
OBSERVACIONES 
l. Cuando el rn1c10 del corte no 
de la pieza, taladre la misma 
2. Las piezas se perforan cuan-
do el espesor es mayor de 
15 mm. 
c. Abrir el paso del chorro de 
Fig . 12 
oxígeno de corte 6•• ~....a..-------l~~., 
d. Avanzar lentamente mantenien-
do una velocidad y altura 
uniforme 
OBSERVACION 
Cuando el corte se interrumpa, cierre el paso del chorro de 
oxígeno de corte, reinicie el precalentamiento y repita el 
4o. paso 
PR E e A u e I o NE s 
l. Cuando el soplete se recaliente, enfrfelo en agua 
2. Cuando el soplete sufre un retroceso de llama, cierre el 
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Para cortar una lámina de hierro de 3/8" de espesor, la presi6n 
de tr~bajo para el oxígeno es de 2 Kg/cm2 y del acetileno 0.5 
Kg/cm: 
A. Teniendo en cuenta que las válvulas de los cilindros están 
cerrados y los manómetros se encuentran en cero, escriba los 








B. Teniendo graduadas las presiones, escriba en orden 16gico 




















Plattna da hllrlO de 15,8 x 100 x 100 m.m. ( !5/8 x 4 x 4 • ) 
Acero C. R. redondo de 38.1 x 200 m.m. ( 1 ~2
11 
x 3 Y2 •) 
INIA ... 1 DE !'LATINA Y EJE 
ACERO C. R. DE H . 1 f a 200 
itl.ATINA DE HIEIUIO DE 15.8 a 100 a IOO 
HNOMINACION CANT. MATERIAL 
SENA MODULO BASICO IN&TRUCCIONAL 
DCALA: 
OXICORTE A MANO UBRE SIN GUIA MEID,S EN 111.11 . 
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T A L L E R 
OBJETIVO TERMINAL 
Dados el plano d~ ejercicio, una ruta de trabajo previamente re-
visada por el instructor, un equipo completo de oxicorte, el ma-
terial y herramientas necesarios para ejecutar la tarea, usted 
será capaz de hacer oxicortes a mano libre sin guía (mano alzada). 
Se considera logrado el objetivo si el ejercicio cumple las si-
guientes condiciones : 
Uniformindad en la línea de corte 
Poca adherencia del óxido o escoria en la parte inferior 
de corte 
Bordes de la pieza sin fusionamiento 
